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Die fo. 9 enden An 9 .ben sind den vom Anme.der eingereichten U nter.a g e„ entncnmen 

Verfahren und Wickelmaschine zum Aufwickeln einer Mater.albahn 

Bei einer Wickelmaschine 10 zum Aufwickeln einer Ma- 
terialbahn 10 wie insbesondere einer Pap.er- oder Karton- 
bahn auf einen Tambour 14, 14' ist die Matenalbahn 12 
uD^etneT agtrommel 18 gefuhrt und zwischen derTrag- 
trommel 18 und dem Tambour 14, 14' ein W.ckelspalt 22 
aTbTldet De^Tambour 14, 14' und/oder die Tragtrommel 
ll isfdurch wenigstens eine zugeordnete Antnebse.n- 
ichtung 42 bztv Anprefceinrichtung 56 bezughch der 
Ca^Kung L der zugefuhrten M-^J^hn «,3S15 
schraqstellbar, urn in der entstehenden Wickelrone 
eine Axialchangierung der Materialbahn 12 zu erzeugen. 
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Beschrcibung 



Die Erfindung betriffl ein Verfahren zum Aufwickeln ei- 
ner Material bahn wie insbesondere einer Papier- oder Kar- 
tonbahn auf einen Tambour, bei dem die Materialbahn uber 5 
eine Tragi rommeJ gefuhfl und zwischen der Tragtronimcl 
und dem Tambour ein Wickelspall gebildet wird sowie die 
Tragtrommel und die entslehende Wickelrolle wahrend des 
Wickelvorgangs initeinander in Kontakt gehahen werden. 
Sie betriffl ferner eine Wickelmaschine der ini Oberbegriff 10 
des Anspruchs 17 angegeben Art. 

Ein solches Verfahren sowie eine solche Wickelmaschine 
ist beispieisweise aus der EP 0 483 092 Al bekannt. Sie - 
werden beispieisweise am Ende einer der Herstellung oder 
Veredelung einer Materialbahn dienenden Maschine einge- 15 
setzt. Sie konnen beispieisweise aber auch dazu dienen, eine 
bereits fertiggewickelte Wickelrolle umzuwickeln. Bei der 
bctrcffcndcn Maschine kann cs sich beispieisweise um cine 
Papiermaschine handeln. 

In der Praxis kann es in Querprofilen wie insbesondere in 20 
dem Dickenprofil einer jeweiligen Materialbahn zu Unre- 
gelmaBigkeiten kommen. Diese treten zwar insbesondere im 
Fall einer Papiermaschine meist nur zeitweilig auf, weil 
durch Nachstellen beispieisweise des Stoffaufiaufs Unregel- 
inaBigkeilen beseitigl. werden konnen. Dennoch konnen sie 25 
den Wickelaufbau nachteilig beeinflussen. So kann es bei- 
spieisweise dazu kommen, daB der Wickeldurchmesser an 
einer Stelle der Bahnbreite groBer ward als der gewunschte 
Durchmesser. Ein zylindrischer Wickelaufbau ist dan n nicht 
mehr gegeben. Dabei kommt es haufig zu einer unerwunsch- 30 
ten Uberdehnung der Materialbahn, was sich beispieisweise 
erheblich auf die Planlage bei graphischen Papieren auswir- 
ken kann. 

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie eine Wik- 
kelmaschine der eingangs genannten Art zu schaffen, mil 35 
denen ungeachtet eventuelier UnregelmaBigkeiten in der 
Materialbahn auf moglichst einfache und zuverlassige 
Weise ein stets einwandfreier Wickelaufbau gewahrleistet 
ist. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Aufgabe erfin- 40 
dungsgemaB dadurch gelosU daB der Tambour und/oder die 
Tragtrommel beziiglich der Laufrichtung der zugefuhrten 
Bahn zyklisch schraggestellt und dadurch in der entstehen- 
den Wickelrolle eine Axialchangierung der Materialbahn er- 
zeugt wird. 45 

Der Tambour bzw. die Tragtrommel wird somit abwech- 
selnd in die eine und dann in die andere Richtung verlagert 
oder verschwenkt, wobei die Tragtrommel und die auf dem 
Tambour entstehende Wickelrolle wahrend des Wickelvor- 
gangs jedoch miteinander in Kontakt gehalten werden, d. h. 50 
der Wickelspalt aufrechterhallen wird. Infolge des erfin- 
dungsgemaBen zyklischen Schragstellens verteilen sich 
eventuell auftretende UnregelmaBigkeiten in der Material- 
bahn wie beispieisweise ein sich unregelmaBig anderndes 
Dickenquerprotil auf einen groBeren Bereich uber die Bahn- 55 
breite, so daB eine Beeintrachtigung des gewunschten Wik- 
kelaufbaus praktisch ausgeschlossen und trotz eventuelier 
UnregelmaBigkeiten ein zumindest annahernd zylindrischer 
Wickeldurchmesser erzielbar ist. 

Durch das kontrollierle zyklische Schragstellen des Tarn- 60 
bours bzw. der Tragtrommel wird die Materialbahn um den 
gewunschten Betrag ausgelenkt und damn auf dem Tam- 
bour axial changiert. 

Bei einer bevorzugten praktisch en Ausfuhrungsform des 
crfindungsgcmaBcn Verfahrens wird der Tambour zyklisch 65 
schraggestellt und die verfahrbare Trommel zur Aufrechter- 
haltung des Wickelspaltes nachgefuhrt. Dabei kann uber die 
verfahrbare Tragtrommel insbesondere auch die linienkraft 



im Wickelspalt eingestelli werden, wobei diese Linienkraft 
vorzugs weise auf einem jeweils vorgebbarcn Wert konstant 
gehalten wird. Der Tambour wird zweckmaBigerweisc ent- 
lang wenigsiens einer Ftihrungsbahn verfahren, wobei er 
beini Verfahren glcichzeit.ig zyklisch schraggestellt wird. 

Damit die Traglronmiel stets dem Tambour folgen und 
insbesondere auch die Linienkrall im Wickelspalt konstant 
gehalten werden kann, darf normalerweise die Schraglage 
des Tambours nicht grbBer sein als der Hub der Tragtrom- 
mel. 

Bei einer zweckmaBigen praktischen Ausfuhrungsform 
wird der Tambour mil der entstehenden Wickelrolle entlang 
einer erst en Fuhrungsbahn von einer Anwickelposition in 
eine Ubergabeposition und entlang einer zweiten Fuhrungs- 
bahn von der Ubergabeposition in eine Fertigwickelposition 
iiberfuhrt. Nachdem ein neuer, noch leerer Tambour in die 
Anwickelposiiion verbracht wurde, kann der Wickelspall- 
gcbildct werden, indem der Tambour und die Tragtrommel 
miteinander in Konlakt gebrachl werden. Nach dem Durch- 
trennen der Materialbahn quer zu ihrer Laufrichtung kann 
dann der neue Bahnanfang auf den neuen, noch leeren Tam- 
bour aufgewickelt werden. Dieser sogenannte Tambour- 
Wechsel findet in der Regel bei der vollen Papiermaschinen- 
Geschwindigkeit stall . Nach Erreichen der Ubergabepos- 
ilion wird die Wickelrolle ferliggestellt, indem der Tambour 
mit dem darauf entstehenden Wickel entlang der zweiten 
Fuhrungsbahn verfahren wird. Beim Erreichen der Fertig- 
wickelposition ist die Wickelrolle ferliggestellt. Aus einer 
Ausbringposition kann diese Wickelrolle dann beispieis- 
weise durch einen Kran oder dergleichen aus der betreffen- 
den Wickelmaschine ausgebracht werden. 

Bei einer bevorzugten praktischen Ausfuhrungsform wird 
der Tambour sowohl walirend seiner Uberfuhrung von der 
Anwickelposition in die Ubergabeposition als auch wahrend 
seiner Uberfuhrung von der Ubergabeposition in die Fertig- 
wickelposition zyklisch schraggestellt und die Tragtrommel 
entsprechend nachgefuhrt. 

Die Zunahme des Wickeldurchmessers kann zumindest. 
teil weise durch eine entsprechende Verlagerung des Tam- 
bours bzw. der entstehenden Wickelrolle kompensiert wer- 
den. 

Von Vorteil ist, wenn die Zunahme des Wickeldurchmes- 
sers wahrend der Uberfuhrung des Tambours von der An- 
wickelposition in die Ubergabeposition zumindest teilweise 
durch eine entsprechende Verlagerung der Tragtrommel und 
wahrend der Uberfuhrung der entstehenden Wickelrolle von 
der Obergabeposi lion in die Fertigwickelposition zumindest. 
teilweise durch eine entsprechende Verlagerung des Tam- 
bours bzw. der entstehenden Wickelrolle kompensiert wird. 

Der Wickelspalt kann zumindest wahrend einer Uberfuh- 
rung der entstehenden Wickelrolle entlang der zweiten Fuh- 
rungsbahn an einer vorbestimmten Position gehalten wer- 
den. Grundsatzlich ist jedoch auch eine zumindest begrenzte 
Verlagerung des Wickelspaltes wahrend einer Uberfuhrung 
der entstehenden Wickelrolle entlang der zweiten Fuhrungs- 
bahn denkbar. 

Bei einer bevorzugten praktischen Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemafien Verfahrens wird der Tambour sowohl 
wahrend seiner Uberfuhrung von der Anwickelposition in 
die Ubergabeposition als auch wahrend seiner Uberfuhrung 
von der Ubergabeposition in die Fertigwickelposition zy- 
klisch schraggestellt und die Tragtrommel entsprechend 
nachgefuhrt.. Sind ftir die Uberfuhrung entlang der ersten 
Fuhrungsbahn und fur die Uberfuhrung entlang der zweiten 
Fuhrungsbahn getrennte Antricbscinrichtungcn vorgeschen, 
so wird bei Erreichen der Ubergabeposition die betreffende 
Changiersteuerung zweckmaBigerweise von der einen An- 
triebseinrichtuna auf die andere umseschaltet. 
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Die zweiic Fuhrungsbahn, cnilang dcr die enustehende 
Wickelrolle zwischen dcr Ubcrgabeposiiion und der Fenig- 
wickclposition vcrfahrbar ist, kann /.umindest abschnills- 
weisc cinen linearen, vonoigsweise zuniindesl.ini wesenlli- 
chen horizontalen Vcrlauf besilzen. Wahrend dcr Uberfuh- 
rung der enlslehenden Wickelrolle enllang der zweiien Fuh- 
rungsbahn wird diese Wickelrolle dann zwcckmaBigerweise 
in der Ebene dieser zweiien Fuhrungsbahn zyklisch schrag- 
geslelli. Nachdem die Tragiromnicl zur Aufrechterhaltung 
des Wickelspaltes und insbesondere auch zur Aufrechierhal- 
iung der jeweils gewiinschten Linienkraft mil der entslehen- 
den Wickelrolle in Koniakl gehallen wird, fuhrt auch diese 
Tragi rominel eine enisprechende Bewegung aus. 

Die ersle Fuhrungsbahn kann zumindest abschnitlsweise 
einen gekrummien Verlauf besilzen. Grundsalzlich isi es 
auch moglich, daB diese ersle Fuhrungsbahn zumindest ab- 
schnitlsweise linear und hierbei vorzugsweise schrag zur 
Horizontalen vcrlaufl. 

Wird die Malerialbahn in Bahnlaufrichlung vor der Trag- 
ironunel uber eine Bahnleitwalze gefuhrt, so wird vorzugs- 
weise auch diese Bahnleil walze zyklisch schraggesteilt. Da- 
bei erfolgl das zyklische Schragslellen dieser Bahnleitwalze 
zweckmaBigerweise so, daB sich in den beiden Randberei- 
chen der zugefuhrten Materialbahn zumindest im wesentli- 
chen gleiche Langsspannungen ergeben. 

ZweckmaBigerweise wird die Bahnleitwalze in einer Ver- 
likal ebene zyklisch schraggeslelli.. 

Wahrend bei der bevorzuglen Ausfuhrungsform der Tam- 
bour zyklisch schraggeslelli und eine verfahrbare Traglrom- 
niel zur Aufrechterhaltung des Wickelspaltes nachgefuhrt 
wird, is! grundsatzlich auch eine solche Ausfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens denkbar, bei der die Tragtrom- 
inel zyklisch schraggesteilt und der verfahrbare Tambour 
zur Aufrechierhaliung des Wickelspaltes nachgefuhrt wird. 

Die erfindungsgemaBe Wickelmaschine ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Tambour und/oder die Tragtrommel 
durch wenigstens eine zugeordnete Antriebseinrichlung be- 
ziiglich der Laufrichtung der zugefuhrten Malerialbahn zy- 
klisch schragstellbar ist, um in der enlslehenden WickelroJJe 
eine Axialchangierung der Materialbahn zu erzeugen. 

Vorteilhafle Weiterbildungen der erfindungsgemaBen 
Wickelmaschine sind in den Unleranspruchen angegeben. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 
erlautert; in dieser zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansichl einer Ausfuh- 
rungsform einer Wickelmaschine zum Aufwickeln einer 
Malerialbahn auf einen Tambour, 

Fig. 2 eine schematische Draufsicht der Wickelmaschine 
gemaB Fig. 1, wobei jedoch die Primarlagerung zur Auf- 
nahme des leeren Tambours sowie die Bahnleilwalze der 
Einfachheit halber weggelassen isU 

Fig. 3 eine schematische Draufsicht der Wickelmaschine 
gemaBe Fig. 1 mil schraggestellter Wickelrolle und sich eni- 
sprechend schragstellender Tragrolle, wobei die Primarlage- 
rung zur Aufnahme des leeren Tambours wieder weggelas- 
sen ist, 

Fig. 4 eine Schnittansicht der fertigen Wickelrolle, ge- 
schnitten entlang der Linie A- A der Fig. 1, 

Fig. 5 eine der Fig. 1 entsprechende Teildarstellung der 
Wickelmaschine mil der Tragrolle und dem Tambour zuge- 
ordneten Antriebseinrichrungen und diesen zugeordneten 
Sieuerungen und 

Fig. 6 eine schematische Seitenansicht einer weiteren 
Ausfuhrungsform cincr Wickelmaschine zum Aufwickeln 
einer Malerialbahn auf einen Tambour mi t zugeordneter An- 



triebsteuerung. 



spielhafie Ausfuhrungsform einer Wickelmaschine 10 zum 
Aufwickeln einer Malerialbahn 12 auf cinen Tambour 14. 
Bei der Malerialbahn 12 kann es sich insbesondere um eine 
Papier- oder Karlonbahn handeln. Die Wickelmaschine 10 
5 kann insbesondere am Ende einer solchen Papiermaschi ne 
vorgesehen sein. 

Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen is!, ist die Malerial- 
bahn 12 zunachsl uber eine Bahnleilwalze 16 und anschlie- 
Bend uber eine Tragtrommel 18 gefuhrt, die mil dem Tam- 

10 hour 14 bzw. der enlslehenden Wickelrolle 20 einen Wickel- 
spall 22 bildet. Die Tragtrommel 18 und die entstehende 
Wickelrolle 20 werden wahrend des Wickelvorganges mit- 
ei nan der in Koniakl gehallen, um diesen Wickel spall 22 auf- 
rechlzuerhalien. 

15 In einer Primarlagerung 24 wird bereits der nachste, noch 
leere Tambour 14' bereitgehallen. Die Primarlagerung 5 um- 
faBl im vorliegenden Fall zwei um eine Achse 26 schwenk- 
barc Hcbcl 28, von denen in Fig. 1 lcdiglich cincr zu erken- 
nen ist. Mittels der Hebcl 28 kann der Tambour 14' enllang 

20 einer erslen Fuhrungsbahn 30 verlagert werden, die beim 
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel durch einen Teil einer 
Kreisbahn gebildet isL Der Mit.lelpunkt des betreffenden 
Kreises liegt auf der Achse 26. 

Der Tambour 14' isi durch einen Primaranirieb 32 beauf- 

25 schlagbar, durch den er in der Primarlagerung 24 in Drehung 
verselzt werden kann. Der Primaranirieb 32 kann entlang 
der ersten Fuhrungsbahn 30 verlagert werden. 

Die Wickelmaschine 10 umfaBl zudem eine Sekundarla- 
gerung 34, die z. B. eine auf einer nichl dargeslelllen Line- 

30 arfuhrung verfahrbare Transporteinrichtung 36 aufweisen 
kann. Diese Transporteinrichtung 36 dienl zur Hallerung 
und Fuhrung eines jeweiligen Tambours 14. Uberdies kon- 
nen Schienen 38 vorgesehen sein, von denen in Fig. 1 ledig- 
lich eine zu erkennen isi. 

35 Die Schienen 38 sind parallel zur Horizonlalen angeord- 
net und an einem Maschinengestell 40 befestigt. Somit kann 
ein mil Lagerzapfen versehener Tambour 14 auf den Schie- 
nen 19 abgelegt werden, was bedeutet, daB das Gewichi die- 
ses Tambours 14 bzw. der entstehenden Wickelrolle 20 von 

40 diesen Schienen 19 aufgenommen wird. 

Zum Verfahren der Wickelrolle 20 ist eine Antriebsein- 
richlung 42 vorgesehen, die zwei die beiden Tarabourenden 
beaufschlagende, jeweils von einem zugeordneten Elektro- 
motor 44 angetri ebene Gewindespindeln 46 umfaBl (vgl. 

45 auch Fig. 5). 

Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird die entste- 
hende Wickeirolle 20 zusammen mil dem zugeordneten 
Tambour 14 bei spiel sweise durch die Transponeinrichtung 
26 entlang einer zweiien Fuhrungsbahn 48 verfahren, die im 

50 wesentlichen horizontal verlaufl und in einer gedachlen, zur 
Plattebene senkrechten erslen Ebene El liegt. 

Der Tambour 14 ist durch einen Sekundarantrieb 50 be- 
au f schlagbar, durch den er innerhalb der Sekundarlagerung 
34 in Drehung versetzl wird. Der im vorliegenden Fall als 

55 Zentrumsantrieb vorgesehene Sekundarantrieb 50 ist ent- 
lang der zweiien Fuhrungsbahn 48 verlagerbar und im vor- 
liegenden Fall auf der dem PrimaranUieb 32 gegenuberlie- 
genden Seite der Wickelmaschine 10 angeordnet. 

Die mil! els eines lediglich angedeuteten Zentrumsan- 

60 triebs antreibbare Tragtrommel 18 dient im vorliegenden 
Fall als AnpreBtrommel, wobei sie bei spiel sweise von ei- 
nem Fuhrungsschlillen 52 gehalten wird, der auf einer im 
wesentlichen parallel zu den Schienen 38 der Sekundarlage- 
rung 34 angeordneten Fuhrung 54 verfahrbar ist. Der Mittel- 

65 punkt dcr hicr als verfahrbare AnpreBtrommel dicnenden 
Tragtrommel 18 liegl auf einer gedachten ersten Geraden 
Gl. die parallel zur zweiten Fuhrungsbahn 48 verlaufl. Im 
vnrHpop.nHe.n Fall der vert.ikale Abstand zwischen der 
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Tragtrommel 18 und den Schienen 38 somil konstant 

Im vorlicgcnden Fall is! die Tragtrommel 18 insbesondere 
auch so geflihn, da8 verschiedene Schragsiellungen dieser 
Tragtrommel 18 zugelassen sind. Dabei ist der Tragtrommel 
18 eine am Maschinengestell 40 abgestiitzte besondere An- 5 
preBein rich l ung 56 zugeordnet, die solche Schragsiellungen 
zulaBi. 

Wie sich insbesondere aus der Fig. 5 ergibt, umfaBt diese 
AnpreBeinrichtung 56 wenigstens zwei an den be i den Enden 
der Tragtrommel 18 angreifende Zylinder/Kolben-Einheiten 10 
58, deren Kolben 60 jeweils mit einer das betreffende Trom- 
nielende beau fschlagen den Kolbenstange 62 verbunden ist. 
Bei einer Ausfahrbewegung der Kolben s tang en 62 wird der 
Fuhrungsschlitlen 52 und damit die Tragtrommel 18 in 
Richtung des Pfeils 64 auf die Wickelrolle 20 zu bewegt. 15 
Bei einer Einfahrbewegung der Kolbenstangen 62 erfolgt 
dagegen eine Veriagerung der Tragtrommel 18 in die entge- 
gcngcsctztc Richtung, d. h. in der Fig. 1 nach links. Bei ei- 
ner unterschiedlichen Betatigung der beiden Zylinder/Kol- 
ben-Einheiten 58 ergibt sich eine entsprechende Schragstel- 20 
lung der Tragtrommel 18. 

In der in Fig. 1 dargesteilten Wickelphase bildet die Trag- 
trommel 18 mit der von der Transporteinrichtung 36 gefuhr- 
ten Wickelrolle 20 den Wlckelspalt 22. 

Die Materialbahn 12 wird in Bahnlaufrichtung L zunachsL 25 
uber die Bahnleitwalze 16 gefuhrt und durch diese vertikal 
nach oben umgelenkt. Uber die Tragtrommel 18 ist die Ma- 
terialbahn 12 im vorliegenden Fall mil einem Umschlin- 
gungswinkel von etwa 180° gefuhrt. 

Die Linienkraft im Wickelspalt 22 wird mittels der der 30 
Tragtrommel 18 zugeordneten AnpreBeinrichtung 56 einge- 
stellt. Wie insbesondere anhand der Fig. 5 zu erkennen ist, 
ist die AnpreBeinrichtung 56 dabei Teil eines Regelkreises, 
der die Linienkraft selbsttatig auf einen gewunschten Wert 
einstellt bzw. auf dem gewunschten Wert halt. Durch die 35 
Veriagerung der Tragtrommel 18 mittels der AnpreBeinrich- 
tung 56 konnen Schwankungen der Linienkraft sic her aus- 
geglichen bzw. vermieden werden, so daB kontinuierlich die 
jeweils gewunschte Wickelharte erzielt werden kann. Der 
groBer werdende Durchmesser der 'Wickelrolle 20 wird 40 
durch eine entsprechende Veriagerung dieser Wickelrolle 20 
in Richtung des Pfeils 64, d. h. in Fig. 1 nach rechts, ausge- 
glichen. 

In der Sekundarlagerung 34 ist der Tambour 14 und damit 
die entstehende Wickelrolle 20 so gefuhrt, daB verschiedene 45 
Schragstellungen der Wickelrolle 20 zugelassen sind. Dabei 
wird der Tambour 14 durch die zugeordnete Antriebsein- 
richtung 42 so beaufschlagL, daB die entstehende Wickel- 
rolle 20 bezuglich derLaufrichtung L der zugefuhrten Mate- 
rialbahn 12 zyklisch schraggestelli wird, um in dieser entste- 50 
henden Wickelrolle 20 eine Axialchangierung der Material- 
bahn 12 zu erzeugen. Die verfahrbare Tragtrommel 18 wird 
durch die zugeordnete AnpreBeinrichtung 56 entsprechend 
nachgefuhrt wodurch der Wickelspalt 22 aufrechterhalten 
und die Linienkraft in diesen Wickelspalt 22 auf einem je- 55 
weils vorgebbaren Wert konstant gehalten wird. 

Der nachste, noch leere Tambour 14' ist gernaB Fig. 1 
schrag oberhalb in die Primarlagerung 24 eingebracht. 
Durch Verschwenken der Hebel 28 kann der Tambour 14' 
anschlieBend entlang der ersten Fuhrungsbahn 50 von einer 60 
Anwickelposition in eine Ubergabeposition uberfuhrt wer- 
den, wie dies in Fig. 1 am Ende der Fuhrungsbahn 50 durch 
gestrichelte Linien angedeutet ist. Ausgehend von dieser 
Ubergabeposiuon wird die entstehende Wickelrolle 20 mit 
dem zugeordneten Tambour 14 dann entlang der zweiten 65 
Fuhrungsbahn 48 in die in durchgezogenen Linien darge- 
stellte Fertigwickelposition und im AnschluB daran in eine 
wieder durch gestrichelte Linien angedeutete Ausbringposi- 



tion uberfuhrt, von der die fertige Wickelrolle 20 dann bei- 
spiels wcise mittels eines Krans aus der Wickelmaschine 10 
ausgebrachl werden kann. 

Nach einem Trennen der Materialbahn 20 kann das be- 
treffende Bahnende auf den neuen, noch leeren Tambour 14* 
aufgewickelt werden. Bei dem Tambourwechsei wird der 
noch leere Tambour 14' vor der tJberfiihrung der Material- 
bahn 12 von dem Primiiranirieb 32 beschleunigt. und auf die 
Laufgeschwindigkeit der Materialbahn 12 gebracht. Zur 
Uberfuhrung der kontinuierlichen Materialbahn 12 auf den 
leeren Tambour 14' kann die Fahrgeschwindigkeit der die 
Wickelrolle 20 fuhrenden Transporteinrichtung 36 bei- 
spielsweise erhoht werden. Dabei bleibt die Tragtrommel 18 
in standigem Kontakt mit. der Wickelrolle 20, was bedeutet, 
daB auch in dieser Phase die Tragtrommel 18 entsprechend 
nachgefuhrt und die Linienkraft im Wickelspalt 22 konstant 
gehalten wird. 

Wie anhand der Fig. 1 zu crkennen ist, nimmt der in die 
Primarlagerung 24 eingebrachte leere Tambour 14' vor ei- 
nem Verschwenken der Hebel 28 nach unlen zunachst eine 
durch die horizontale Gerade G2 angedeutete Position ein, 
in der der vertikale Abstand zwischen dieser horizontalen 
Geraden G2 und der durch den Mittelpunkt der Tragtrom- 
mel 18 verlaufenden horizontalen Geraden Gl geringer ist 
als die Summe der Radien der Tragtrommel 18 und des lee- 
ren Tambours 14'. Demzufolge kommt die nach rechts ver- 
fahrene Tragtrommel 18 schlieBlich auch mit dem noch lee- 
ren Tambour 14' in Kontakt. In dem MomenL in dem auch 
zwischen der Tragtrommel 18 und dem noch leeren Tam- 
bour 14' ein Wickelspalt. gebildet wird, wird der Tambour- 
wechsei ausgelost. Bei diesem Tambourwechsei wird die 
Materialbahn 12 mittels einer nicht gezeigten Trenneinrich- 
tung abgetrennu auf den Tambour 14' uberfuhrt und ange- 
wickell. Im Moment des Tambourwechsei s, d. h. noch vor 
dem Trennen und Uberfuhren der Materialbahn 12 auf den 
leeren Tambour 14\ kann die Wickelrolle 20 noch mit der 
Tragtrommel 18 in Kontakt stehen. In diesem Fall wird sie 
erst nach dem Anwickeln des Tambours 14' vollstandig von 
der Tragtrommel 18 abgehoben. Grundsatzlich ist es jedoch 
auch moglich, daB im Moment des Tambourwechsels bereits 
ein Zwischenraum zwischen der Wickelrolle 20 und der 
Tragtrommel 18 gebildet ist. Nach dem Anwickeln des Tam- 
bours 14' wird dieser dann durch Verschwenken der Hebel 
28 der Primarlagerung 24 um die Achse 26 im Uhrzeiger- 
sinn entlang der ersten Fuhrungsbahn 30 in die gestrichelt 
angedeutete Ubergabeposition uberfuhrt. Dabei wird der 
Tambour 14' standig von dem Prirnarantrieb 32 angetrieben. 
Auch dieser Prirnarantrieb 32 wird somit entlang der ersten 
Fuhrungsbahn 30 verlagert. 

Wahrend der Uberfuhrung des Tambours 14' von der in 
Fig. 1 mit durchgezogenen Linien dargesteilten Anwickel- 
position in die mit gestrichelten Linien angedeutete Uber- 
gabeposition wird die Tragtrommel 18 durch die zugeord- 
nete AnpreBeinrichtung 56 endang der Geraden Gl verla- 
gert, wobei die Linienkraft im Wickelspalt wahrend der ge- 
samten UberfUhrung auf dem jeweils gewunschten Wert ge- 
halten wird. 

Nachdem die fertige Wickelrolle 20 mit dem Tambour 14 
in die durch gestrichelte Linien angedeutete rechte Aus- 
bringposition verlagert wurde, konnen die Transporteinrich- 
tung 36 und der Sekundarantrieb 50 zur Ubemahme des an- 
gewickelten Tambours 14' von der Primarlagerung 24 in die 
tJbernahmeposition verlagert werden. Wahrend die Trans- 
porteinrichtung 36 den angewickelten Tambour 14' von den 
Hcbcln 28 der Primarlagerung 24 ubcmimmu wird der Se- 
kundarantrieb 50 an den angewickelten Tambour 14' ange- 
kuppelt, so daB voriibergehend beide Antriebe 32, 50 am 
Tambour 14* angekuppelt sind. Danach wird der Primaran- 
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rricb 32' void Tambour 14' abgckuppelt und enilang dcr er- 
sicn Fiihrungsbahn 30 entgcgen dem Uhr/.eigersinn in die 
Anwickclposition zuruckverlagcrt. Wahrend dcr Uberluh- 
rung des Tambours 14' aus der Anwickelposilion in die 
Ubergabcposition enilang der erslen Fuhrungsbahn 30 wird 
die Zunahme des Wickeldurchmessers uber die der Trag- 
irommel 18 zugeordnete AnpreBeinrichtung 56 durch cine 
enlsprechende Verlagerung der Tragtrommel 18 kompen- 
sicn. Dagegen wird die Zunahnie des Wickeldurchniessers 
wahrend einer Uberfuhrung der enislehenden Wickelrolle 
20 entlang der zweiten Fuhrungsbahn 48 von der Ubergab- 
eposilion in die Fertigwickelpositon uber die dem Tambour 
14 zugeordneie Antriebseinrichtung 32 durch eine enlspre- 
chende Verlagerung des Tambours 14 bzw. der enislehenden 
Wickelrolle 20 kompensiert. 

Der Tambour 14 und damit die entstehende Wickelrolle 
20 wird zumindest wahrend einer Uberfuhrung enilang der 
zwcilcn Fuhrungsbahn von dcr Ubergabcposition in die Fcr- 
li«wickelposition durch die zugeordneie Antriebseinrich- 
tung 42 (vgl. auch Fig. 5) beziiglich der Laufrichlung L dcr 
zugefuhrten Maierialbahn 12 zyklisch so schraggestellu daB 
in der enislehenden Wickelrolle 20 eine in den Fig. 2 bis 4 
durch die gezacklen Rander der Wickelrolle 20 angedeute- 
ten Weise eine Axialchangierung der Maierialbahn 12 enl- 

SlL Dabei kann diese Changierung entsprechend Fig. 2 bei- 
spielsweise so vorgenommen werden, daB die folgende Be- 
ziehung erfullt .isi: 

Hh 



Ch = (Dk + Dt) x — , 



mil 

Ch = axialer Changierhub 
Dk = Durchmesser dcr Tragtrommel 18 
Dl = Durchmesser dcr enislehenden Wickelrolle 20 
Hh = maximale Schriiglage des Tambours 14 bzw.. der eni- 
slehenden Wickelrolle 20 (vgl. Fig. 3) 

LE = die zwischen den AngrifTspunkten der Antriebsein- 
richlung 42 bzw. der Anpresseinrichtung 56 gemessenen 
Langen des Tambours 14 und der Tragtrommel 18 (vgl. ins- 
besondere die Fig. 2 und 5. 

Wahrend der Tambour 14 und die Tragtrommel 18 sich 
gemaB Fig. 2 rechtwinklig quer zur Bahnlaufrichtung L er- 
slrecken, nehmen sie in Fig. 3 eine Schraglage ein. 

In Fig. 5 sind rein schematisch die den Antriebseinrich- 
tungen 42 und der AnpreBeinrichtung 56 zugeordneien 
Sleuerungen 58 bzw. 70 dargestellt. 

Dabei umfaBt die dem Tambour 14 zugeordneie Steue- 
rung 68 eine Steuereinheit 72, die die beiden die Gewinde- 
spindeln 46 antreibenden Elektromotoren 44 in Abhangig- 
keit. vom Zuwachs des Durchmessers der Wickelrolle 20 an- 
steuerl. Dabei wird der Durchmesserzuwachs der Wickel- 
rolle 20 mitlels wenigsiens einer MeBeinrichtung 74 gemes- 
sen. Die Zunahme des Wickeldurchmessers wird demzu- 
folge uber die dem Tambour 14 zugeordnete Antriebsein- 
richlung 42 kompensiert. Zusatzlich arbeitet die Steuerung 
68 nach einem der Steuereinheit 72 eingegebenen Changier- 
programm 76, das fiir eine solche Ansteuerung der beiden 
Elektromotoren 44 sorgt, daB der Tambour 14 bzw. die Wik- 
kelrolle 20 in der gewUnschien Weise zyklisch schraggc- 
stellt und in der enislehenden Wickelrolle 20 die ge- 
wunschte Axialchangierung der Maierialbahn 12 erzeugt 
wird. 

Die der Tragtrommel 18 zugeordnete Steuerung 70 be- 
wirkt die gewunschte Linienkraftregelung. wodurch^ die 



fuhrt wird. daB auch sie entsprechend zyklisch schraggc- 
siclll wird. Diese Sicucr- oder Kegelcinrichtung 70 umfaBt 
McBcinrichtungcn 78 fiir die I jnicnkrafl, einen Rcgler 80. 
eincn Sollwerigeber 82 und eine Steuereinheit 84. Die McB- 

5 einrichtungen 78 sind uber eine MeBleitung 86 mil dem 
Rcgler 80 verbunden, urn diescm einen entsprechenden Ist- 
Wcrt zu licfem. Der Sollwerigeber 82 liefert dem Rcgler 80 
uber cine Leilung 88 den jcwciligen Sollwert. Der Regler 80 
isi uber eine Leitung 90 wieder mil der Steuereinheit 84 ver- 

10 bunden. uber die schlieBlich die beiden Zylinder/Kolben- 
Einheiten 58 entsprechend beaufschlagt werden. 

Die in Fig. 6 gezeigte Ausfuhrungsform einer Wickelma- 
schine 10 unterscheidet sich von der zuvor beschriebenen 
im wesentiichen dadurch, daB hier bereits der angewickelte 

15 Tambour 14' wahrend einer Uberfuhrung entlang der ersten 
Fuhrungsbahn 30, d. h. wahrend einer Uberfuhrung von der 
Anwickclposition in die Ubergabeposition durch eine zuge- 
ordnete Antriebseinrichlung 92 zyklisch schragstcllbar ist. 
Auch dieser Antriebseinrichtung 92 kann wenigstens zwei 

20 jeweils einer Gewindespindel 94 zugeordnete Elektromoto- 
ren 96 umfassen. Auch in dieser Phase wird die Linienkrafl 
im Wickelspalt 22 durch die der Tragtrommel 18 zugeord- 
nete AnpreBeinrichtung 56 geregelt, so daB die Tragtrommel 
18 durch diese AnpreBeinrichtung 56 dem zyklisch sclirag- 

25 gestelllen Tambour 14' enlsprechend folgl. In dieser Phase 
wird auch die Zunahme des Wickeldurchmessers uber die 
der Tragtrommel 18 zugeordneie AnpreBeinrichtung 56 
durch eine enlsprechende Verlagerung der Tragtrommel 18 
kompensiert. 

30 Nach der Ubergabe des Tambours 14* an die Sekundarla- 
gerung 34 erfolgi das Changieren wieder in der in Fig. 5 dar- 
gestellten Weise, wobet die Zunahnie des Wickeldurchmes- 
sers dann auch wieder liber die dem Tambour 14 zugeord- 
nete Antriebseinrichlung 42 erfolgi, indem durch diese der 
35 Abstand A zwischen den Achsen des Tambours 14 und der 
Tragtrommel 18 entsprechend kontinuierlich vergroBert 
wird. 

Auch bei dieser Ausfuhrung gemaB Fig. 6 ist wieder eine 
Steuerung 68 vorgesehen, die insbesondere auch wieder ent- 
40 sprechend einem Changierprogramm 76 arbeitet. Diese 
Steuerung 68 wird bei der Ubernahme des Tambours 14' 
durch die Sekundarlagerung 34 durch einen Schalter S von 
der Antriebseinrichtung 92 auf die Antriebseinrichtung 42 
umgeschaltet. In dieser zweiten Phase liegen die Achsen der 
45 Tragtrommel 18 und der enf stehenden Wickelrolle 20 in der- 
selben horizontalen EbeneEl. Demgegenuber liegt in dieser 
Phase die Tragtrommel 18 mit ihrer Achse beim Ausfuh- 
rungsbeispiel gemaB Fig. 1 etwas hoher als die Achse der 
entstehenden Wickelrolle 20 bzw. des zugeordneien Tam- 
50 hours 14. 

Grundsiitzlich kann auch hier wieder eine Bahnleitwalze 
(vgl. Fig. 1) vorgesehen sein, die durch eine zugeordnete 
Antriebseinrichtung vorzugsweise verlikal deran. zyklisch 
schragstellbar isU daB sich in den beiden Randbereichen der 
55 zugeruhrten Maierialbahn 12 zumindesl im wesentiichen 
gleiche Lenkspannungen ergeben. 



Bezugszeichenliste 



60 



65 



10 Wickelmaschine 
12 Maierialbahn 

14 Tambour 
14' leerer Tambour 
16 Bahnleitwalze 
18 Tragtrommel 
20 Wickelrolle 
22 Wickelspalt 
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26 Achse 
28 Hebel 

30 erste Fuhrungsbahn 
32 Prim a ran l rich 

34 Sekundarlagerung 5 

36 Transporleinrichtung 

38 Schienen 

40 Maschinengestell 

42 Antriebseinrichiung 

44 Elektromotor 10 

46 Gewindespindel 

48 zweite Fiihrungsbahn 

50 SekundaranLrieb 

52 Fiihrungsschlitlen 

54 Ftihrung 15 

56 AnpreBeinrichtung 

58 Zylinder/Kolben-Einheit 

60 Kolbcn 

62 Kolbenslange 

64 Pfeil " 20 

66 gezahnie Rander 
68 Steuerung 
70 Sleuerung 
72 Steuereinhei{ 

74 MeBeinrichlung 25 

76 Changierprogramm 

78 MeBeinrichtungen 

80 Regler 

82 Sollwertgeber 

84 Steuereinheit 30 
86 MeBleitung 
88 Lei lung 
90Leitung 

92 Antriebseinrichtung 

94 Gewindespindeln 35 

96 Elektromotoren 

A Abstand 

El horizonlale Ebene 

Gl Gerade 

G2 Gerade 40 
L Bahnlaufrichtung 
S Schalter 

Patentanspruche 

45 

1. .Verfahren zum Aufwickeln einer Materialbahn (12) 
wie insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn auf ei- 
nen Tambour (14, 14*), bei dem die Materialbahn (12) 
iiber eine Tragtrommel (18) gefuhrt und zwischen der 
Tragtrommel (18) und dem Tambour (14, 14') ein Wik- 50 
kelspalt (22) gebildel wird sowie die Tragtrommel (18) 
und die entstehende Wickelrolle (20) wahrend des 
Wickelvorgangs miteinander in Kontakt gehalten wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB der Tambour (14, 
14') und/oder die Tragtrommel (18) beziigiich der 55 
Laufrichtung (L) der zugefuhrten Materialbahn (12) 
zyklisch schraggestellt und dadurch in der entstehen- 
den Wickelrolle (20) eine Axialchangierung der Mate- 
rialbahn (12) erzeugt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB der Tambour (14, 14') zyklisch schraggestellt 
und die verfahrbare Tragtrommel (18) zur Aufrechter- 
haifung des Wickeispaltes (22) nachgefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Linicnkraft im Wic kelspalt (22) ubcr die 65 
verfahrbare Tragtrommel (18) eingestellt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Linienkraft auf einem jeweils vorgebbaren 



Wert konstanl gehalten wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet daB der Tambour (14, 14') 
entlang wenigstens einer Fiihrungsbahn (50, 48) ver- 
fahren wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Tambour (14, 14') mil der entstehenden 
Wickelrolle (20) entlang einer erst en Fuhrungsbahn 
(30) von einer Anwickelposition in eine Ubergabepos- 
ition und entlang einer zweiten Fuhrungsbahn (48) von 
der Ubergabeposition in eine Fertigwickelposition 
uberfuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Tambour (14, 14') sowohl wahrend seiner 
Uberfiihrung von der Anwickelposition in die Uber- 
gabeposition als auch wahrend seiner Uberfiihrung von 
der Ubergabeposition in die Fertigwickelposition zy- 
klisch schraggestellt. und die Tragtrommel (18) cnt- 
sprechend nachgefuhrt. wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Zunahme des 
Wickeldurchmessers zumindest teilweise durch eine 
entsprechende Verlagerung des Tambours (14') bzw. 
der entstehenden Wickelrolle (20) kompensiert wird. 

9. Verfahren nach einem Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zunahme des Wickeldurchmessers 
wahrend der Uberfiihrung des Tambours (14') von der 
Anwickelposition in die Ubergabeposition zumindest. 
teilweise durch eine entsprechende Verlagerung der 
Tragtrommel (18) und wahrend der Uberfuhrung der 
entstehenden Wickelrolle (20) von der Ubergabepos- 
ition in die Fertigwickelposition zumindest teilweise 
durch eine entsprechende Verlagerung des Tambours 
(14) bzw. der entstehenden Wickelrolle (20) kompen- 
siert wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Fiih- 
rungsbahn (48) zumindest abschnittsweise einen line- 
aren, vorzugsweise zumindest im wesentlichen hori- 
zontalen Verlauf besitzt. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Fuh- 
rungsbahn (30) zumindest abschnittsweise einen ge- 
krummten Verlauf besitzt. 

12. V-erfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Fiih- 
rungsbahn (30) zumindest abschnittsweise einen line- 
aren, vorzugsweise zur Horizontaien schragen Verlauf 
besitzt. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Material- 
bahn (12) in Bahnlaufrichtung (L) vor der Tragtrommel 
(18) iiber eine Bahnleitwalze (16) gefiihrt und auch 
diese Bahnleitwalze (16) zyklisch schraggestellt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zyklische Schragstellen der Bahnleit- 
walze (16) so erfolgt, daB sich in den beiden Randbe- 
reichen der zugefuhrten Materialbahn (12) zumindest 
im wesentlichen gleiche Langsspannungen ergeben. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bahnleitwalze (16) in einer Ver- 
tikalebene zyklisch schraggestellt wird. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragtrom- 
mel (18) zyklisch schraggestellt und der verfahrbare 
Tambour (14, 14') zur Aufrechterhaltung des Wickel- 
spaltes (22) nachgefuhrt wird. 

17. Wickelmaschine (10) zum Aufwickeln einer Mate- 
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rialbahn (12) wie insbcsondcre eincr Papier- odcr Kar- 
lonbahn auf einen Tambour (14, 14'), bci dcrdie Mate- 
rialbahn (12) uber einc Tragirommel (18) gefuhrt ist 
und zwischen der Tragtromniel (18) und dem Tambour 
(14, 14') ein Wickelspall (22) gcbildet wird, wobei die 5 
Tragirommel (18) und die cnislehende Wickelrolle (20) 
wahrend des Wickelvorgangs mileinander in Konlakt 
gchalten werden, dadurch gekennzeichnet. daB der 
Tambour (14, 14*) und/oder die Tragirommel (18) 
durch wenigstens eine zugcordnele Antriebseinrich- 10 
rung bzw. AnpreBeinrichtung (42, 92; 56) beztiglich 
der Laufrichtung (L) der zugefuhrten Malerialbahn 
(12) zyklisch schragstellbar ist, um in der enisle he nden 
Wickelrolle (20) eine Axialchangicrung der Malerial- 
bahn (12) zu erzeugen. 15 

18. Wickelmaschine nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Tambour (14, 14") durch wenig- 
siens cine zugcordnele Antriebseinrichtung (42, 92) 
zyklisch schragsiellbar ist und daB die Tragtromniel 
(18) durch wenigstens cine zugcordnele AnpreBein- 20 
richlung (56) verfahrbar sowie zur Aufrechterhaltung 
des Wickelspaltes (22) nachfuhrbar isL 

19. Wickelmaschine nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB uber eine der verfahrbaren Trag- 
iroinniel (18) zugcordnele AnpreBeinrichtung (56) die 25 
Linienkraft im Wickelspalt (22) einstellbar ist. 

20. Wickelmaschine nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Linienkraft auf einem jeweils 
vorgebbaren Wert konstant gehalten wird. 

21. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 30 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tambour 
(14, 14*) entlang wenigstens einer Fuhrungsbahn (50, 
48) verfahrbar ist. 

22. Wickelmaschine nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Tambour (14, 14') mil der entste- 35 
henden Wickelrolle (20) entlang einer erslen Fuhrungs- 
bahn (30) von einer Anwickelposition in eine Ubergab- 
eposition und entlang einer zweiten Fuhrungsbahn (48) 
von der Ubergabeposition in eine Fertigwickelposiuon 
uberfuhrbar ist. 40 

23. Wickelmaschine nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste Fuhrungsbahn (30) durch 
eine Primarlagerung (24) und die zweite Fuhrungsbahn 
(48) durch eine Sekundarlagerung (34) definiert ist. 

24. Wickelmaschine nach Anspruch 22 oder 23, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB fur eine Uberfuhrung des 
Tambours (14') entlang der ersten Fuhrungsbahn (50) 
und fur eine Uberfuhrung des Tambours (14) entlang 
der zweiten Fuhrungsbahn (48) gelrennte Antriebsein- 
richtungen (92, 42) vorgesehen sind. 50 

25. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tambour 
(14, 14') sowohl wahrend einer Uberfuhrung entlang 
der erslen Fuhrungsbahn (30) als auch wahrend einer 
Uberfuhrung entlang der zweiten Fuhrungsbahn (48) 55 
durch eine jeweils zugeordnete Antriebseinrichtung 
(42, 92) zyklisch schragstellbar ist und daB die Trag- 
tromniel (18) durch eine dieser zugeordnete AnpreB- 
einrichtung (56) entsprechend nachfuhrbar ist. 

26. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 60 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Zunahme 
des Wickeldurchmessers zumindest. teilweise uber we- 
nigstens eine dem Tambour (14') zugeordnete An- 
triebseinrichtung (42) durch eine entsprechende Verla- 
gcrung des Tambours (14) bzw. der entstchenden Wik- 65 
kelrolle (20) kompensierbar ist. 

27. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
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des Wickeldurchmessers wahrend einer Uberfuhrung 
des Tambours (14') enllang der erslen Fuhrungsbahn 
(30) zumindesl teilweise uber eine der Tragtromniel 
(18) zugeordneie AnpreBeinrichtung (56) durch eine 
entsprechende Verlagerung der Tragtromniel (18) und 
wahrend einer Uberfuhrung der entsiehenden Wickel- 
rolle (20) enllang der zweiten Fuhrungsbahn (48) zu- 
mindest teilweise uber einc dem Tambour (14) zuge- 
ordnete Antriebseinrichtung (42) durch eine entspre- 
chende Verlagerung des Tambours (14) bzw. der entste- 
henden Wickelrolle (20) kompensierbar ist. 

28. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Fuh- 
rungsbahn (30) zumindest abschnittsweise einen ge- 
krummten Verlauf besitzt. 

29. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Fuh- 
rungsbahn (30) zumindest abschnittsweise einen linc- 
aren, vorzugsweise zur Horizontalcn schragen Verlauf 
besilzt. 

30. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Material- 
bahn (12) in Bahnlaufrichtung (L) vor der Tragirommel 
(18) uber eine Bahnleitwalze (16) gefuhrt ist und daB 
auch diese Bahnleitwalze (16) durch wenigstens eine 
zugeordnete Antriebseinrichtung zyklisch schragsiell- 
bar ist. 

31. Wickelmaschine nach Anspruch 30. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bahnleitwalze (16) durch die zu- 
geordnete Antriebseinrichtung derarl zyklisch schrag- 
siellbar ist, daB sich in den beiden Randbereichen der 
zugefuhrten Materialbahn (12) zumindest im wesentli- 
chen gleiche Langsspannungen ergeben. 

32. Wickelmaschine nach Anspruch 30 oder 31, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bahnleitwalze (16) 
durch die zugeordnete Antriebseinrichtung in einer 
Vertikalebene zyklisch schragsiellbar ist. 

33. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trag- 
trommel (18) durch wenigstens eine zugeordneie An- 
triebseinrichtung zyklisch schragsiellbar ist und daB 
zur Aufrechterhaltung des Wickelspaltes (22) der ver- 
fahrbare Tambour (14, 14') durch wenigstens eine zu- 
geordnete Antriebseinrichtung nachfuhrbar ist. 
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